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Plastic frame (4) is injection moulded or expanded around a glass panel (3) of a sliding glass roof for a motor 
vehicle together with mounting parts (5). A groove (6) Is contour milled in the frame to accept a seal. Preferably 
the upper side (4b) of the frame is flush with the glass panel. The assembly may be centred in a vacuum table or 
a clamping device for milling, during which the assembly is indexed and/or fixed on the mounting parts, which 
are used by measuring sensors for centring. A CMC milling machine or a profile milling machine may be used to 
form the groove. 
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(54) Glasverbundelement insbesondere Glasschiebedach fur Kraftfahrzeuge 

@ Zur erhohten MafSgenauigkeit mit verringertem Nach- 
bearbeitungsaufwand fur ein Glasverbundelement, ins- 
besondere Glasschiebedach fur Kraftfahrzeuge, umfas- 
send eine Glastafel (3), die am Aul^enrand mit einem 
Kunststoff-Rahmen (4} umspritzt/umschaumt ist, wobei 
Halterungsteile (5) mitumschaumt sind, sowie am Aufien- 
umfang des Rahmans eine umlaufende Nut (6) zum Ein- 
setzen einer Dichtung vorgesehen ist, wird vorgeschla- 
gen, daii die Nut (6) nach dem Umschaumvorgang in 
dem Kunststoff-Rahmen (4) mittels UmrifSfrasen herge- 
stellt ist. Dadurch werden auch die Werkzeugkosten und 
die Taktzeit erheblich reduziert. 
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Beschreibung 

DieErfindung betrifft ein Glasverbundelement, insbeson- 
dere Glasschiebedach fiir Kraft fahrzeuge, umfassend eine 
Glastafel, die am AuBenrand mit einem Kunststoff-Rahmen 
umspritzt/umschaumt isl, wobei Halterungsteile miteinge- 
schaumt sind, sowie am AuBenumfang des Rahmens eine 
umlaufende Nut zum Einsetzen einer Dichtung vorgesehen 
ist, 

Derartige Glasverbundelernenle, insbesondere Glasschie- 
bedacher (oft auch als Sonnendach bezeichnet) warden in 
Kraftfahrzeugen zunehmend als Ersatz fur Metallschiebeda- 
cher eingesetzt, da sie dem Fahrzeuginnenraum eine zusatz- 
liche Transparenz geben. Hierzu ist die Glastafel innerhalb 
der Dachoffnung so groB wie moglich gewahlt. Der die 
Glastafel umgebende KunststofT-Rahmen aus einem ther- 
moplastischen Kunststoff oder Polyurethanschaum soUte 
somit so schlank wie moglich sein. Dieser KunststofF-Rah- 
men des Glasschiebedaches dient dabei auch zur Befesti- 
gung von Halterungsteilen, beispielsweise Laschen, an de- 
nen der Antriebsmechanismus fiir die Offnung des Glas- 
schiebedaches angelenkt sind, insbesondere wenn das Glas- 
schiebedach auch als Hebe- oder Aufstelldach ausgebildet 
ist oder das Glasverbundeleinent als seitliches Ausstellfen- 
ster verwendet wird. 

Der Befestigung des KunststofT-Rahmens an der Glasta- 
fel zusammen mit den Halterungsteilen kommt hierbei eine 
wesentliche Bedeutung zu, da die Glastafel des Glasschiebe- 
daches aus aerodynamischen Griinden biindig mit der Dach- 
flache sein soil, ^omil ist der Kunststoff-Rahmen im we- 
sentlichen nur an der Umlaufkante und einem schmalen Be- 
reich an der Unterseite des Glasschiebedaches vorgesehen. 
Zudem hat der Kunsistoff-Rahmen auch noch die Funktion 
zur Halterung einer umlaufenden Dichtung, urn hier eine si- 
chere und regendichte Abdichtung zu gewahrleisten. 

Zur zuverlassigen Abdichtung ist hierbei im allgemeinen 
an dem Kunststoff-Rahmen eine umlaufende Nut vorgese- 
hen, die eine sichere Befestigung der umlaufenden Dichtung 
gewahrleistet. Insbesondere rnuB ein sicherer Halt der Dich- 
tung sichergestellt werden, uin ein Verschieben oder Um- 
klappen der Dichtung zu verrneiden. Hierzu hat sich die T- 
formige Ausbildung der umlaufenden Nut als zweckmaBig 
erwiesen. Jedoch bereitet diese Nut zum Einsetzen einer 
umlaufenden Dichtung bei der Herstellung erhebliche Pro- 
bleme. So erfordert diese Ausbildung ein sehr aufwendiges 
Schaum- oder Umspritzwerkzeug, da an den vier umlaufen- 
den Seiten des Glasschiebedaches vier (oder mehr) Schieber 
zunachst aus der umspritzten Nui gesondert herausgefahren 
werden miissen und dann verschwenkt werden, um eine Enl- 
nahme des umschaumten bzw. umspritzten Glasschiebeda- 
ches zu ennoglichen. 

Diese vier (oder mehr) zur Fertigung erforderlichen 
Schieber zur Ausbildung der umlaufenden Nut storen zu- 
dem auch den Schauitilauf des Kunststoffes beim Umspritz- 
bzw. Umschauravorgang, so daB haufig eine vollflachige 
Verbindung zu der Glastafel nichf gewahrleistet werden 
kann. Da jedoch diese Konlaktttache des KunststofF-Rah- 
rnens mit der Glastafel aufgrund der aerodynamisch erfor- 
derlichen Biindigkeit an der Oberseile wesentlich fiir die Fe- 
stigkeit des Glasverbundelementes, insbesondere Glasschie- 
bedaches ist, werden die Koniaktflachen haufig uberdimen- 
sioniert., so daB der Rahinen dann relativ breit ausgelegt 
werden muB, insbesondere wenn das Glasschiebedach fiir 
Kraftfahrzeuge mil hohen Geschwindigkeiten eingesetzt 
wird, weil bei hohen Geschwindigkeiten erhebliche Krafle 
an diesen Kontaktflachen wirken. 

Weiterhin ist bei dem bisherigen Herstellungsverfahren 
mit vier (oder mehr) Schiebern in dein Umschaumwerkzeug 
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der Nachteil einer hohen Taktzeit gegeben, da die vier 
Schieber bis zur Entnahme des Werkstiickes von diesem 
wegverfahren, hochgeschwerikt und gesaubert werden miis- 
sen. Zudem ist die MaBgenauigkeit durch die Vielzahl der 

5 Werkzeugteile oft unzureichend, insbesondere da sich durch 
die Vielzahl der Gleitflachen in dem Werkzeug und den 
Warmeanfall bei der Fertigung Verwindungen und somit 
eine gewisse Mafiungenauigkeit ergeben kann. Entspre- 
chendes gilt auch fur die Gleitflachen der Schieber des Her- 

10 stellungswerkzeuges, so daB hierdurch an den Kanten des 
Kunststoff-Rahmens Grate auftreten konnen, die ein hohes 
MaB an Nacharbeit erfordem. 

Demzufolge liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde 
ein Glasverbundelement, insbesondere Glasschiebedach zu 

15 schaffen, das die vorstehenden Nachteile vermeidet, insbe- 
sondere die Werkzeugkosten und die Taktzeit reduziert, so- 
wie eine hohere MaBgenauigkeit mit verringerten Nachbear- 
beitungsaufwand bietet. 

Diese Aufgabe wird gelost durch ein Glasverbundelement 

20 gemaB den Merkmalen des Anspruches 1 . 

Durch die Herstellung der umlaufenden Nut nach dem 
Umspritzvorgang mitlels UnariBfrasbearbeitung des Kunst- 
stoff-Rahmens kann der Kunststoff-Rahmen fiir das Um- 
spritzen/Umschaumen in einem einfachen Schaumwerk- 

25 zeug hergestellt werden. Insbesondere kann hierbei auf die 
aufwendigen, verschieb- und verschwenkbaren Schieber an 
den vier Seiten des Werkzeuges fur das Glasverbundelement 
bzw. Glasschiebedach verzichtet werden. Somit ist im we- 
sentlichen das Schaumwerkzeug nur aus dem Werkzeug- 

30 oberteil und dem Werkzeugunlerteil aufgebaut. Dies ermog- 
licht zudem eine einfachere Anordnung der Auswerfer und 
der Dichtflachen, so daB eine bessere Abdichtung wahrend 
der Herstellung erreicht wird. Hierdurch der Nachbearbei- 
tungsaufwand erheblich reduziert. Zudem wird hierdurch 

35 ein sehr gunstiger Schaumlauf erreicht, so daB eine vollstan- 
dige Benetzung der Glastafel am unteren Rand erreicht 
wird. Hierdurch wird die Festigkeit zwischen Glastafel und 
dem Kunststoff-Rahmen erhoht^ bzw. in reproduzierbarer 
Form sichergestellt, so daB die Qualitat des Glasverbundele- 

40 mentes bzw. Glasschiebedaches insgesamt steigt. 

Insbesondere wird durch das UmriBfrasen des Rahmens 
zur Herstellung der umlaufenden, bevorzugt T-fonnigen Nut 
, auch sichergestellt, dafi die AuBenkonturen des Glasschie- 
bedaches exakt eingehalten werden und zudem ein sicherer 

45 Sitz fur die umlaufende Dichtung gewahrleistet wird. Hier- 
bei kann zugleich mit dem Frasen der Nut auch eine Nach- 
bearbeitung der AuBenkontur vorgenonmien werden, 
ebenso eine Entgratung der AuBenkanten durch ein Mehr- 
fach-Fraswerkzeug. Insbesondere wird auch durch die Zen- 

50 trierung bei dem UmriBfrasen, bevorzugt an den Halterungs- 
teilen eine exakte Relativ-Zuordnung zwischen der Dich- 
tungsnut und den Halterungsteilen erreicht, so daB beim 
SchlieBen bzw. Offnen des Glasverbundelementes, insbes. 
Schiebedaches eine gleichmaBige Dichtungsanlage und so- 

55 mit insgesamt eine bessere Abdichtung der Dachoffnung er- 
reicht wird. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegen stand 
der Unteranspriiche, Insbesondere sei auch darauf hingewie- 
sen, daB bei der bevorzugt verwendeten CNC-Frasinaschine 

60 zum Uiru-iBfrasen der Nut eine einfache Anderung der Dich- 
tungsdimensionen durchfiihrbar ist. Somit kann auf die auf- 
wendige Umgestaltung des Schaumwerkzeuges bei Produk- 
tionsanderungen, beispielsweise der Dichtungbreite auf die 
neuen MaBe in einfacher Weise umgestelll werden, Zudem 

65 ist hierbei auch eine "gemischte" Fertigung der Glasver- 
bundelemenle, insbesondere Glasschiebedacher moglich, so 
daB unterschiedliche Glasschiebedacher in einer Ferligungs- 
linie produziert werden konnen. Insbesondere kann auch das 
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zweiteilige Schaumwerkzeug fur mehrere Varianten ver- 
wendet werden. 

Nachfolgend wird ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung 
anhand der Zeichnungen naher erlautert und beschrieben. 
Hierin zeigen: 

Fig, 1 ein Glasverbundeiernent. in der Ausfuhrung als 
Schiebedach in Einbaustellung in einem Kraftfahrzeug; 

Fig, 2 das Glas schiebedach bei der Herstellung im 
Schaumwerkzeug; und 

Fig» 3 eine vergroBerte Darslellung des AuBenumfangs 
mil einem schematisch angedeuteten Profilfraser zum Um- 
riBfrasen einer T-formigen Nut . 

In Fig. 1 ist ein Glasverbundeiernent 1 in Form eines 
Glasschiebedaches zum Einbau in einer DachofFnung 2 ei- 
nes Kraftfahrzeuges dargestelli. Das Glasschiebedach um- 
fafit im wesentlichen eine Glaslafel 3, die am AuBenrand 
von einem Kunstsloff-Rahmen 4 bevorzugt aus PU- 
Schaumstoff umgeben ist. Dieser Rahmen 4 wird in einem 
Schaumwerkzeug (vgl. Fig. 2) an dem AuBenrand der Glas- 
tafel 3 umspritzt bzw. umschauml. Hierbei werden auch 
Halterungsteile 5, bevorzugt Winkelbleche 5a mitumspritzt, 
so daB zum einen die Verwindungsteifigkeit der Glastafel 3 
erhoht wird und andererseits eine Befestigung an dem An- 
triebsmechanismus zum Schieben bzw. Heben des Glas- 
schiebedaches ermoglichl wird. 

An der radial nach auBen weisenden Kante des Kunst- 
stoff-Rahmens 4 ist in der Ebene der Glastafel 3 eine umlau- 
fende, bevorzugt T-formige Nut 6 zum Einsetzen einer 
Dichtung 7 vorgesehen. Im Gegensatz zum Stand der Tech- 
nik wird diese T-formige Nut 6 erst nach dem Umspritzvor- 
gang, also im ausgeharteten, ggf. getemperten Zustand des 
Rahmens 4 mittels UmriBfrasen hergestellt, wodurch sich 
die vorstehend genannten Vorteile, wie Reduzierung der 
Taktzeit und der Werkzeugkosten sowie eine hohere MaBge- 
nauigkeit ergibt, da hierdurch ein Wamieverzug der Glasta- 
fel 3 ebenfalls ausgeglichen werden kann. 

In Fig. 2 ist das Schaumwerkzeug 10 bestehend aus ei- 
nem Werkzeugoberteil 11 und einem Werkzeugunterteil 12 
schematisch dargestellt. Das Schaumwerkzeug 10 kann je- 
doch auch um 180° gedreht werden, so daB die Glastafel 3 
dann konkav positioniert ware. Wie hieraus ersichtlich ist, 
ist der Formhohlrauni am AuBenumfand der Glastafel 3 zur 
Ausbildung des Rahmens 4 hier punktiert dargestellt und 
stromungsgiinstig gefonnt, so daB eine sichere Formfiillung 
erreicht wird. 

Dies ist besonders wesentlich, da die Glastafel 3 und die 
Halterungsteile 5 nur durch die Kontaktflache zum Rahmen 
4 hin befestigt sind. Neben dem vereinfachten Aufbau unter 
Verzicht von den ansonsten an den Seiten erforderhchen 
vier (oder raehr) Schiebern fur die T-tormige Nut 6 ist zu- 
dem der hier punkdert dargestellte Forrnhohlraum zur Aus- 
bildung des Rahmens 4 besonders gunstig abzudichten, be- 
vorzugt mit einer selbsttrennenden Dichtungsplatte 13, die 
einen Austriti des iiber eine oder bevorzugt mehrere Ein- 
spritzoffnung(-en) 14 eintretenden Kunststoffschaumes an 
die Oberseite der Glastafel 3 zuverlassig verhindert. Durch 
diese Dichtungsplatte 13 wird die Qberseite der Glastiifel 3 
beim Schaumvorgang sauber gehallen. so daB praktisch 
keine Nacharbeit erforderlich ist. 

Zudem ist ersichthch, daB auch eine sichere Abdichtung 
zu weiter innen vorgesehenen Auswerfem 15 moglich isl, 
wodurch somiteine sichere Fullung des Formhohlraums mit 
Umspritzung der Halterungsteile 5 sichergestellt isl. Weiter- 
hin ist ersichtlich, daB sich das Werkzeugoberteil 11 mit der 
Dichtungsplatte 13 im wesentlichen kontinuierlich nach au- 
Ben erstreckt, so daB bei einem gleichbleibenden Werkzeug- 
oberteil 11 verschiedenarlige Werkzeugunterteile 12 ver- 
wendet werden konnen. Hierdurch isl beispielsweise auf ei- 



ner Produktionsanlage mit dem gleichen stempelartigen 
Werkzeugoberteil 11 eine Fertigung unterschiedlicher Va- 
rianten der Glasverbundelemente 1, z. B. Glasschiebedacher 
mit verschieden positionierten Hallerungsleilen 5 moglich. 

5 Zudem genugt zur Entnahme des fertiggestellten Glasschie- 
bedaches mit dem Rahmen 4 ein einfaches Anheben des 
Werkzeugoberteils 11 bzw. ein Absenken des Werkzeugun- 
terteils 12, so daB die Taktzeit wesendich verringert wird. 
In Fig. 3 ist die Frasbearbeitung der umlaufenden, bevor- 

10 zugt T-formigen Nut 6 in dem mit geringen AufmaB ge- 
schaumten Rahmen 4 vergroBert dargestellt. Es sei jedoch 
darauf hingewiesen, daB die Nut 6 auch im wesentlichen 
flach und parallel zur Ebene der Glastafel 3 ausgebildet sein 
kann, wobei dann eine Dichtung 7 mit einer Vielzahl von 

15 gratenformigen Rasthaken Verwendung findet. Bei einer T- 
fbrmigen Nut 6 wird ein relativ durchmesserkleiner Profil- 
fraser 20 verwendet, mit dem durch Axialvorschub enilang 
seiner Drehachse zunachst die Verbindung zur T-formigen 
Nut 6 hin geschaffen wird. Durch Verfahren des Profilfra- 

20 sers 20 entlang dem UmriB des Rahmens 4 (hier senkrecht 
zur Zeichenebene), wird dann die T-formige Nut 6 mittels 
UmriBfrasen hergestellt. Nach einem voUstandigen Umlauf 
des Profilfrasers 20 wird dieser aus der T-formigen Nut 6 des 
Rahmens 4 an der Eintrittsstelle heraus verfahren. Dabei 

25 kann zum Entgraten und MaBbearbeiten der auBeren Stim- 
seite 4a des KunststofF-Rahmens 4 auch ein scheibenformi- 
ges Entgratwerkzeug vorgesehen sein, wie dies mit dem 
scheibenfbrmigen Slirnfraser 21 angedeutet ist. Es sei je- 
doch darauf hingewiesen, daB als Fraswerkzeug auch ein 

30 Eraser mit bei hoheren Drehzahlen ausklappbaren Schnei- 
den verwendet werden kann oder bei einer flachen Schlitz- 
ausfuhrung der Nut 6 ein Scheibenfraser mit senkrechter 
Drehachse, wobei der Einstich-Vorschub in das Kunststoff- 
material des KunststofF-Rahmens 4 in etwa parallel zur 

35 Glastafel 3 erfolgt. 

Die Glastafel 3 und der damit verbundene Kunststoff- 
Rahmen 4 wird zum UmriBfrasen bevorzugt in einem nichl 
dargestellten (da an sich bekannten) Vakuumtisch zentriert 
aufgenommen. Erganzend oder alternativ kann die Halte- 

40 rung beim UmriBfrasen des Glasschiebedaches bzw. dessen 
umlaufenden Kunststoff-Rahmens 4 auch an den Halte-' 
rungsteilen 5 erfolgen. Hierzu ist eine Halterungsklammer 
22 dargestellt, die beispielsweise in eine Bohrung oder Aus- 
stanzung des Winkelblechs 5a eingreift. Neben der Fixie- 

45 rung wird somit zugleich das Glasschiebedach indexien und 
somit eine Relativ-Zuordnung zu dem Fraswerkzeug 20 und 
ggf. auch 21 geschaffen. 

Das UmriBfrasen der Nut 6 erfolgt hierbei bevorzugt mil 
einer CNC-Frasmaschine oder einer Kopier-Frasmaschine. 

50 Eventuelle Anderungen in der Dimensionierung der Nut 6 
zur Anpassung beispielsweise an eine geanderte Geometrie 
der Dichtung 7 kann somit besonders schnel I durch einfache 
Programmanderung erfolgen. Neben der Fixierung/Indexie- 
rung kann die AuBenkontur des im Werkzeug 10 hergestell- 

55 ten Glasverbundelementes 1 auch mit einer gesonderten, 
nicht darget>tellten MeBvorrichtung erfolgen. Beispielsweise 
konnen hierzu an den Hallerungsleilen 5 MeBtaster angrei- 
fen, so daB auch hier wiederum die Relativ-Zuordnung zu 
dem entlang der AuBenkontur verfahrenden Profilfraser 20 

60 geschaffen wird. Hierdurch lassen sich ebenfalls geringfu- 
gige Toleranzen, z. B. durch Warmeverzug bei der Ferti- 
gung besonders gut ausgleichen, da das UmriBfrasen und die 
MaBaufnahrne im erkaltelen Zustand des Rahmens 4 erfolgt, 
so dat^ insgesamt eine exakte Zuordnung zwischen den Hal- 

65 lerungsteilen 5 und der umlaufenden Nut 6 fiir die Dichtung 
• 7 geschaffen wird. Hierdurch wird insgesamt die Abdich- 
tung beim Einbau in das Kraftfahrzeug z, B. gegeniiber der 
Dachoffnung 2 wesentlich verbessert, da eine gleichmaBige 
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Dichtungsanlage sichergestellt ist. 

Paientanspriiche 

1. Glasverbundeieinent, insbesondere Glasschiebe- 
dach fur Kraftfahrzeuge, umfassend eine Glastafel, die 
am AuBenrand rnit einem Kunstsloff-Rahmen um- 
spritzt/umschaurnt isl, wobei Halterungsleile mitum- 
schaumt sind, sowie ain AuBenumfang des Rahmens 
eine umlaufende . Nut zum Einsetzen einer Dichtung 
vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Nut 
(6) nach dem Umschaumvorgang in dem Kunststoff- 
Rahmen (4) mittels UmriBfrasen hergestellt ist. 

2. Glas verb unde lament nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Oberseite (4b) des Kunststoff- 
Rahmens (4) biindig mit der Glastafel (3) ist. 

3. Glasverbundelement nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnei, daB die Glastafel (3) zusammen 
mit dem Kunststoff Rahmen (4) zum UmriBfrasen in 
einem Vakuumtisch oder Aufspannvorrichtung zen- 
triert aufgenommen ist. 

4.. Glasverbundelement nach einem der Anspriiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB beim UmriBfrasen 
das Glasverbundelement (1) an den Halteriingsteilen 
(5) indexiert und/oder fixiert ist. 

5. Glasverbundelement nach einem der Anspriiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Halterungsteile 
(5) durch Winkelbleche (5a) gebildet sind, die vom 
Kunststoff- Rahmen (4) voilstandig abgedeckt sind. 

6. Glasverbundelement nach einem der Anspriiche 3 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Zentrierung des 
Glasverbundelemenies (1) zum UinriBfrasen mittels ei- 
ner gesonderten MeBvorrichtung, insbesondere MeBta- 
stem an den Halterungsteilen (5) erfolgt. 

7. Glasverbundelement nach einem der Anspriiche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB zum UmriBfrasen 
der Nut (6) des Glasverbundelementes (1) eine CNC- 
Frasmaschine vorgesehen isl. 

8. Glasverbundelement nach einem der Anspriiche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB zum UmriBfraseii 
dei- Nut (6) des Glasverbundelementes (1) eine Kopier- 
Frasmaschine vorgesehen ist. 

9. Glasverbundelement nach einem der Anspriiche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnei, daB die UmriBkante 
(4a) und/oder Unterkante (4c) des Kunststoff-Rahmens 
(4) beim UmriBfrasen der Nut (6) in einem Arbeitsgang 
mitbearbeitet wird. 

10. Glasverbundelement nach einem der Anspriiche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB beim UmriBfrasen 
der Nut (6) eine Entgratbearbeitung fiir die UmriBfla- 
chen (4a, 4b, 4c) des Kunstj>toff-Rahmens (4) vorgese- 
hen ist. 

11. Glasverbundelement nach einem der Anspriiche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen Werk- 
zeugoberteil (11) und Werkzeugunterteil (12) eine 
Dichtungsplatie (13) eingefugi ist, die im wesentlichen 
die Bombierung der gegenseidgen Anlageflache an der 
Glastafel (3) nach auBen hin fortsetzt. 

12. Verfahren zum Herstellen eines Glasverbundele- 
ments, insbesondere Glasschiebedach fiir Kraftfahr- 
zeuge, umfassend eine GlaslafeL die am AuBenrand 
mit einem Kunststot^'-Rahmen umspritzl/umschaumt 
ist, wobei Halterungsteile mitumschaumt sind, dadurch 
gekennzeichnet, daB der AuBenumfang des Rahmens 
(4) nach dem Umschaumvorgang zur Aufnahme einer 
umlaufenden Dichtung (7) durch UinriBfrasen bearbei- 
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tei wird. 
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